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Priifungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

(5) Extruder zum Aufbereiten von Kunststoff unter Zufuhrung mindestens eines Faserstranges 

(§) Ein Extruder mit mindestens einer Bohrung (11), in der 
eine Extruder- Welle t* 5 ) drehantreibbar angeordnet ist, 
weist eine Einrichtung zum Zufuhren eines Glas- Faserstran- 
ges (42) auf. Hierzu ist die Welle (15) mit einer einstellbaren 
Drosseleinrichtung (26) versehen, vor der ein Impragnierka- 
nal (35) ausmundet, der in Forderrichtung (29) hinter der 
Drosseleinrichtung (26) wieder in die Bohrung (11) mundet, 
und zwar in einer Einmischzone (6), in der der Faserstrang in 
Faserabschnitte zerschnitten wird. Hierdurch wird eine be- 
sonders intensive Impragnterung der Fasern des Faserstran- 
ges (42) bewirkt. 
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Beschreibung mischt und in Faserabschnitte vorgegebener Lange zer- 

n . Cf , . . ... ^ , schnitten werden. Bei den Fasern handelt es sich in der 

Die Erfindung betnfft einen Extruder zum Aufberei- Regel urn Glas-Fasern, also urn anorganische Fasern; es 

ten von Kunsfctoff, mit einem Gehause, in dem minde- kann sich aber auch urn organische Fasern und Kohlefa- 
stens eine Bohrung ; mit einer Achse ausgebildet ist, in 5 sern handeln. Dadurch daB die Fasern vor dem Einmi- 

der eineExtruder-Weliedrehantreibbarangeordnetist, schen und Verteilen in der Schmelze vollstandig mit 

wobei an einem Ende 1 der Bohrung eine ZufQhrtffsung Schmelze benetzt sind, verursachen die in der Einmisch- 

fflr den Kunststoff und am anderen Ende eine Austritts- zone auf die Schmelze ausgeiibten Scherkrafte eine ge- 

offnung vorgesehen sind und wobei im Gehause eine ringere Zerstdrung der Fasern. Die Schmelze zwischen 
Offnung zum EinfQhren eines Faserstranges, insbeson- 10 den einzelnen Fasern wirkt wie ein GleitmitteUodurch 

dere ernes Glas- Faserstranges, in die Bohrung in Fdr- die Reibung zwischen benachbarten Fasern reduziert 

dernchtung hinter einer Aufschmelzzone und zumin- und dadurch ein gegenseitiges Zerstdren reduziert wird. 

dest vor dem Ende einer Einmischzone vorgesehen ist Diese bereits impragnierten Faserstrange mussen in der 

u a C A n D^ C ff 'iJE, ? u l Cr DD " P ^ 60 T (entSpre " E inm«chzone durch die Misch- und Knetelemente nur 
chend GB-PS 11 51 964) bekannten Extruder wird ein l5 noch zerteih und homogen in der Schmelze verteilt wer- 
Glas-Faserstrang an einer im Grundsatz beliebigen den, was einen besonders hohen Fasergehalt in der 
Stelle in die Bohrung emgefiihrt, wobei in der Einmisch- Schmelze ermoglicht und insgesamt auBerordentlich 
zone die einzelnen Fasern in Abschnitte einer vorgege- schonend fur die Fasern ist 

benen Lange zerbrochen werden. Diese werden dann in Ein fur die Impragnierung der Fasern notwendiger 
den aufgeschmolzenen Kunststoff eingemischt Ein 20 und ausreichender Druck wird erreicht, wenn gemaB 
Nachteil dieser Ausgestaltung eines Extruders bzw. des einer vorteilhaften Weiterbildung der Erfindung zwi- 
bei ihm angewandten Verfahrens ist, daB die einzelnen schen Beginn und Ende des Impragnierkanals in der 
Fasern unzureichend benetzt sind, d. h. die Bindung zwi- Bohrung eine Drosseleinrichtung vorgesehen ist, die ei- 
schen Kunststoff und Fasern ist nicht ausreichend gut nen entsprechenden Ruckstau ausubt, der einen ent- 
DiesfGhrtzuemerEinbuBeindenmechanischenEigen- 25 sprechenden Anteil der Schmelze des aufbereiteten 
schaften daraus hergestellter Gegenstande. thermoplastischen Kunststoffs in den Impragnierkanal 

Aus der DE-OS 14 54 789 (entsprechend GB-PS driickt In Forderrichtung hinter der Drosseleinrichtung 
9 88 563) 1st es bekannt, derartige Glas-Faserstrange, stromt die Schmelze nach entsprechender Druckentla- 
die auch als Glasseidenstrange oder Rovings bezeichnet stung relativ schnell ab, so daB das Einarbeiten der Fa- 
werden, in einer Schmelze des zu verarbeitenden bzw. 30 serabschnitte in die Schmelze besonders erleichtert 
aufzubereitenden thermoplastischen Kunststoffes zu wird. ZweckmaBigerweise ist die Drosseleinrichtung 
tranken. In dieser Druckschrift wird hierfur dann das einstellbar, wodurch eine Optimierung der Druckver- 
bereits vorstehend angegebene aus der DD-PS 60 408 haltnisse und damit der Benetzung der Fasern im Impra- 
bekannte Verfahren zum Einbringen endloser Glas-Fa- gnierkanal erreichbar ist GemaB einer besonders vor- 
serstrangeinKunststoffschmelzenangegeben. 35 teilhaften Ausgestaltung weist die Drosseleinrichtung 

Aus der US-PS 44 39 387 ist es bekannt, der Austritts- einen sich in Richtung der Achse der Bohrung erstrek- 
offnung eines Extruders zum Aufbereiten, und zwar ins- kenden Drosselspalt auf, dessen Spaltlange durch Ver- 
besondere Aufschmelzen, von Kunststoff eine Einrich- schieben der Extruder- Welle relativ zum Gehause ver- 
tung nachzuordnen, in der ein oder mehrere Glas-Faser- anderbar ist Eine solche Drosseleinrichtung vermeidet 
strange mit Kunststoff ummantelt werden. Diese Glas- 40 bewegbare Teile am Gehause zur Veranderung des 
Faserstrange werden uber Einfiihrtiillen seitlich in einen Drosselquerschnittes. 

Ummantelungskanal eingefuhrt In diesem Ummante- Die Benetzung der Fasern bzw. Faserstrange im Im- 
lungskanal werden sie iiber mindestens einen Nocken pragnierkanal kann weiterhin dadurch beeinfluBt und 
gefuhrt urn sicherzustellen, daB die endlosen Faserstran- optimiert werden, wenn gemaB einer vorteilhaften Wei- 
ge ausreichend mit dem thermoplastischen Kunststoff in 45 terbildung der Erfindung der Impragnierkanal einen 
Kontakt kommen. Sie bleiben dann als zentrische Ar- veranderbaren Querschnitt aufweist Hierdurch konnen 
mierung in einem Verbundelement erhalten. die Druckverhaitnisse im Impragnierkanal und die Men- 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen Ex- ge der zugefuhrten Schmelze beeinfluBt werden. Eine 
truder der eingangs geschilderten Art so auszugestalten, solche Veranderung des Querschnittes ist vorteilhafter- 
daB in ihm mit kurzen Fasern verstarkte Kunststoffe mit 50 weise dadurch mdgiich, daB der Impragnierkanal zur 
besonders guten mechanischen Eigenschaften herstell- AuBenseite des Gehauses hin durch eine verstellbare 
bar sind - Begrenzungswand begrenzt wird Durch deren Verstel- 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch gelost, lung etwa radial zur Achse der Bohrung wird der Quer- 
daB die Offnung zum Einfuhren des Faserstranges in schnitt des Kanals vergroBert oder verkleinert 
einen im Gehause ausgebildeten Impragnierkanal mun- 55 Weiterhin ist es von Vorteil, wenn im Impragnierka- 
det, der - in Fdrderrichtung - hinter der Aufschmelz- nal mindestens ein Spreiznocken ausgebildet ist, uber 
zone aus der Bohrung ausmOndet und der - in Forder- den der mindestens eine Faserstrang gefuhrt ist Hier- 
richtung - hinter seinem Beginn mit seinem Ende in die durch wird zum einen der Faserstrang aufgefachert, so 
Einmischzone einmundet. Durch die erfindungsgema- daB die einzelnen Fasern intensiver der Schmelze aus- 
Ben MaBnahmen wird erreicht, daB ein Teil der Schmel- 60 gesetzt werden. Des weiteren tritt unmittelbar vor der 
ze des thermoplastischen Kunststoffes aus der Bohrung Auflage des Faserstrangs auf den Spreiznocken eine 
abgezogen wird und dazu eingesetzt wird, im Impra- den Druck der Schmelze lokal erhohende Keilwirkung 
gnierkanal den endlosen Faserstrang zu umhullen, bzw. auf, die zu einer weiteren Intensivierung der Benetzung 
die einzelnen Fasern zu benetzen. Diese so bereits be- der Fasern fuhrt Eine weitere Verbesserung wird hier- 
netzten Fasern werden dann zusammen mit dieser 65 bei erreicht, wenn mindestens ein Spreiznocken quer 
Schmelze in die Einmischzone eingegeben, wo die ein- zur Achse der Bohrung verstellbar ausgebildet ist Von 
zelnen endlosen Fasern durch die regelmaBig vorhande- besonderem Vorteil ist es hierbei, wenn mindestens 
nen Misch- und Knetelemente in die Schmelze einge- zwei Spreiznocken relativ zueinander quer zur Achse 
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der Bohrung verstellbar ausgebildet sind, die in Fdrder- bis zum Beginn der Aufschmelzzone 4 sind die Wellen 

nchtung hinteremander angeordnet sind Ober derarti- 15, 16 als Schneckenelemente 24 ausgebildet In der Auf- 

ge Spreiznocken wird der Faserstrang abwechselnd ge- schrnelzzone 4 schlieflen sich hieran Plastifizierelemen- 

fuhrt und umgelenkt te 25 an, die in Oblicher Weise durch Knetscheiben ge- 

Die Offnung zum EinfQhren des Faserstranges wird 5 bildet sind In der Faserstrang-ZufQhrzone 5 ist eine 
vorteilhafterweise durch eine EinfGhrtfllle mit einem dG- Drosseleinrichtung 26 vorgesehen. In der Einmischzone 
senartigen Einfiihrkanal gebildet, dessen engster Quer- 6 sind wiederum Schneckenelemente 27 und Knetele- 
schnitt den Querschmtt des Faserstrangs zuzuglich ei- mente 27' vorgesehen, bei denen es sich also insgesamt 
nem Fuhrungsspiel entspricht Hierdurch wird gleich- urn Misch- und Kjietelemente handelt 
zeitig eine Abdichtung des Impragnierkanals nach au- 10 Die Drosseleinrichtung 26 ist als sogenannte Axial- 
Ben erreicht, d h. in diesem Bereich kann keine Schmel- drossel ausgebildet, die durch das bereits geschilderte 
ze austreten. axiale Verschieben der Wellen 15, 16 relativ zum Ge- 

Weitere Emzelheiten, Vorteile und Merkmale der Er- hause 1 betatigt wird Hierzu ist in der Faserstrang-Zu- 

fmdung ergeben sich aus der nachfolgenden Beschrei- fuhrzone 5 im Gehause 1 jeweils eine Drosselhulse 28 in 

bung ernes AusfQhrungsbeispieles anhand der Zeich- 15 der Bohrung 1 1 bzw. 12 ausgebildet, deren Durchmesser 

nung. Es zeigt D28 kleiner ist als der Durchmesser Dl 1 der Bohrung 1 1 

Fig. 1 einen Extruder in schematischer Darstellung in bzw. der Bohrung 12 in den ubrigen Bereichen Die 

teilweise aufgebrochener Darstellung, jeweilige Welle 15 bzw. 16 weist in Forderrichtung 29 

Fig. 2 eine gegeniiber Fig. 1 vergroBerte Teil-Dar- stromabwarts gelegen einen Drosselkern 30 auf, an den 

stellung einer Faserstrang-ZufQhrzone und 20 das Schneckenelement 27 anschlieBt Dieser Drossel- 

Fig. 3 einen Querschnitt durch die Faserstrang-Zu- kern 30 weist einen Durchmesser d30 auf, der etwas 

fuhrzone entsprechend der Schnittlinie III-III in Fig. 2. geringer ist als der Durchmesser D28 der Drosselhulse 

Bei dem in der Zeichnung dargestellten Extruder han- 28. Wenn durch das geschilderte Verschieben der ent- 

delt es sich urn einen Zwei-Wellen-Extruder. Er weist sprechenden Welle 15 bzw. 16 der Drosselkern 30 in die 

ein Gehause 1 auf, das - in ubiicher Weise - aus 25 Drosselhulse 28 gezogen wird dann wird hierdurch zwi- 

mehreren miteinander verschraubten Gehauseschussen schen beiden ein Drosselspalt 31 gebildet, dessen axiale 

bzw. Gehauseabschnitten besteht Diesen Gehause- Lange veranderbar ist, wodurch unterschiedliche Dros- 

schQssen sind einzelne Funktionsbereiche zugeordnet selwirkungen erzeugt werden. In Forderrichtung 29 vor 

Hiernach ist eine Einzugszone 2 vorgesehen, der eine dem Drosselkern 30 ist ein gegenuber dem Drosselkern 

Forderzone 3 nachgeordnet ist. Der Forderzone 3 wie- 30 30 verjQngter Wellen-Abschnitt 32 ausgebildet, dessen 

derum ist eine Aufschmelzzone 4 nachgeordnet, an die Durchmesser d32 deutlich kleiner ist als der Durchmes- 

sich eine Faserstrang-Zufiihrzone 5 anschlieBt. An die ser d30, so daB in dem entsprechenden Oberdeckungs- 

Faserstrang-Zufuhrzone 5 schlieflt sich eine Einmisch- bereich zwischen diesem Wellen-Abschnitt 32 und der 

zone 6 an, der eine Austragszone 6' und Austrittsoff- DrosselhOlse 28 keine Drosselung der von der Auf- 

nung 7 nachgeordnet sind 35 schrnelzzone 4 kommenden Schmelze eines thermopla- 

Das Gehause 1 ist im Bereich seiner Einzugszone 2 stischen Kunststoffes eintritt Zwischen den Plastifizier- 

uber eine Stutze 8 horizontal und vertikal unverschieb- elementen 25 und dem verjungten Wellen-Abschnitt 32 

bar mit einer Fundamentplatte 9 verbunden. Im Bereich ist wieder ein Wellen-Abschnitt 33 angeordnet, der ge- 

seiner Einmischzone 6 ist es flber eine weitere Stutze 10 geniiber dem Wellen-Abschnitt 32 einen grdBeren 

gegenuber der Fundamentplatte 9 abgestutzt. 40 Durchmesser d33 aufweist In diesem Bereich weist die 

Das Gehause 1 weist zwei Gehause- Bohrungen 11,12 Bohrung 1 1 bzw. 12 auch wieder ihren normalen Durch- 

auf, deren Achsen 13, 14 parallel zueinander verlaufen. messer Dl 1 auf, so daB hier ein Obergangs-Abschnitt 34 

Die Bohrungen 11,12 durchdringen einander tiber einen ausgebildet ist, der sich in Forderrichtung 29 zur Dros- 

wesentlichen Teil ihrer Lange in der ublichen Weise. In selhillse 28 verjOngt 

den Bohrungen 11, 12 sind Extruder- Wellen 15, 16 ange- 45 Aus diesem Obergangs-Abschnitt 34 miindet ein Im- 

ordnet, die entsprechend den Drehrichtungspfeilen 17 in pragnierkanal 35 aus, der — in Forderrichtung 29 — 

Fig. 3 gleichsinnig, also in gleicher Drehrichtung ange- stromabwarts der Drosseleinrichtung 26 wieder in die 

trieben werden. Demzufolge kammen die Wellen 15, 16 Bohrung 11 bzw. 12 miindet, wo bereits das jeweilige 

uberihre voile Lange nicht miteinander. Schneckenelement 27 ist Unmittelbar hinter dem Be- 

Die Wellen 15, 16 werden von einem Motor 18 uber 50 ginn 36 des Impragnierkanals 35 im Obergangs-Ab- 

ein Getriebe 19 angetrieben. Motor 18 und Getriebe 19 schnitt 34 miindet in diesen von der Oberseite des Ge- 

sind auf einem Schlitten 20 angeordnet, der iiber Schie- hauses 1 her ein Faserstrang-ZufGhrkanal 37, in dem 

belager 21 auf der Fundamentplatte 9 abgestutzt ist eine Einfuhrtalle 38 angebracht ist, die einen, sich in 

Das Getriebe 19 ist uber hydraulisch beaufschiagbare Richtung zum Impragnierkanal 35 hin verjiingenden du- 

Verstellantriebe 22, beispielsweise in Form von hydrau- 55 senartigen Einfiihrkanal 39 aufweist. AuBerhalb des Ge- 

lisch beaufschlagbaren Kolben-Zylinder-Antrieben, mit hauses 1 ist der Einfuhrtulle 38 eine Heizung 40 und 

der Stutze 8 verbunden und kann mittels der Verstellan- dieser wiederum eine Abwickeleinrichtung 41 fur einen 

triebe 22 relativ zur StQtze 8 und damit relativ zum Faserstrang 42 vorgeordnet, der der EinfQhrtulle 38 

Gehause 1 in der Verstellrichtung 23 verschoben wer- durch die Heizung 40 zugefuhrt wird. 

den, die parallel zur Richtung der Achsen 13, 14 ist, 60 Der Impragnierkanal 35 ist in dem Bereich hinter dem 

wobei erganzend darauf hingewiesen sei, daB die Ach- Zufuhrkanal 37 doppel-S-fdrmig gekriimmt, verlauft al- 

sen 13, 14 auch die Achsen der Wellen 15 bzw. 16 sind. so etwa sinusformig, wobei die jeweiligen Wellenberge 

Die Wellen 15, 16 sind axial fest mit dem Getriebe 19 sogenannte Spreiznocken 43, 44 bzw. 45, 45' bilden, uber 

verbunden, so daB bei einer Verschiebung von Motor 18 die der jeweilige Faserstrang 42 gefuhrt wird 
und Getriebe 19 in Richtung 23 die Wellen 15, 16 in 65 Wahrend die die beiden Spreiznocken 45, 45' aufwei- 

Richtung der Achsen 13, 14 relativ zum Gehause 1 ver- sende untere Begrenzungswand 46 des Impragnierkan- 

schoben werden. als 35 gehausefest ist, ist die die oberen Spreiznocken 43, 

Im Bereich der Einzugszone 2 und der Forderzone 3 44 aufnehmende Begrenzungswand 47 des Impra- 
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gnierkanals 35 relativ zu diesem in der H6he verstellbar, 
so daB die Weite des Impragnierkanals 15 veranderbar 
ist Diese Verstcllbarkeit wird dadurch ermoglicht, daB 
die obere Begrenzungswand an einem gegeniiber dem 
Gehause 1 hahenverstellbar gefuhrten Gehauseteil 48 5 
ausgebildet ist, das mittels einer nur in Fig. 2 dargestell- 
ten Verstellspindel 49 entsprechend dem RichtungspfeiJ 
50 verstellt werden kann. Die Verstellspindel 49 ist in 
einem gehausefesten Widerlager 51 abgesttttzt Durch 
derartige Verstellungen wird auch die Oberlappung der 10 
Spreiznocken 43, 44 mit den beiden benachbarten 
Spreiznocken 45, 45' verandert 

Der Einzugszone 2 wird Kunststoff-Granulat 52 von 
einer Zufuhreinrichtung 53 iiber eine Zufuhrdffnung 54 
zugefuhrt und in der Aufschmelzzone 4 aufgeschmol- 15 
zen. Je nach Einstellung der Drosseleinrichtung 26, also 
je nach axialer Stellung des Drosselkerns 30 relativ zur 
Drosselhiilse 28, wird ein Teil des aufgeschmolzenen 
thermoplastischen Kunststoffes in den Impragnierkanal 
35 gedriickt und kommt dort in Kontakt mit dem durch 20 
die EinfQhrtulle 38 und den Zufuhrkanal 37 eingefiihrten 
Faserstrang 42 Hierbei werden die einzelnen Fasern 55, 
die auf den Spreiznocken 43, 44, 45, 45' aufgefachert 
werden, wie Fig. 3 entnehmbar ist, mit dem aufge- 
schmolzenen Kunststoff benetzt Diese Benetzungsbzw. 25 
Impragnierwirkung wird noch dadurch untersttitzt, daB 
zwischen den Spreiznocken 43, 44 und 45, 45' und den 
einzelnen Fasern 55 jeweils eine Keilwirkung eintritt, 
die durch entsprechende Druckfelder 56 in Fig. 2 ange- 
deutet ist. Je groBer die Oberlappung der Spreiznocken 30 
43, 44 mit den Spreiznocken 45, 45' ist, umso groBer wird 
diese Keilwirkung und damit die Impragnierwirkung. 
Diese kann also durch die Verstellbarkeit der oberen 
Begrenzungswand 47 relativ zur unteren Begrenzungs- 
wand 46 des Impragnierkanals 35 beeinfluBt werden. 35 
Weiterhin kann die Impragnierwirkung durch den 
Druck des aufgeschmolzenen Kunststoffes im Impra- 
gnierkanal 35 beeinfluBt werden, der wesentlich durch 
die bereits geschilderte Einstellung der Drosseleinrich- 
tung 26 veranderbar wird 40 

Der aufgefacherte und impragnierte Faserstrang 42 
wird nach Austria aus dem Ende 57 des Impragnierkan- 
als 35 von dem jeweiligen Schneckenelement 27 ergrif- 
fen und eingezogen und hierbei zerschnitten, so daB die 
einzelnen Faserabschnkte in den aufgeschmolzenen 45 
Kunststoff in der Einmischzone 6 eingemischt werden. 

Als Faserstrange 42 werden solche aus Glasfasern 
eingesetzt, die auch als Glasseidenstrange oder Rovings 
bezeichnet werden. Diese Glas-Faserstrange bestehen 
aus endlosen Spinnfaden, die oben auch als Fasern 55 50 
bezeichnet wurden. Diese Spinnfaden sind wiederum 
gebundelte Filamente, also untereinander nicht verbun- 
dene Elementarfaden. Der eingezogene Faserstrang 
kann in Abhangigkeit vom gewiinschten Fasergehalt 
der Schmelze, durch Zusammenfuhren mehrerer einzel- 55 
ner Faserstrange mit gleicher oder unterschiedlicher 
Fadenfeinheit gebildet werden, wie andeutungsweise 
Fig. 1 entnehmbar ist. 

Die Einfuhrtulle 38 ist - wie Fig. 2 entnehmbar ist — 
in den Faserstrang-Zufuhrkanal 37 eingeschraubt; sie 60 
kann also entsprechend den jeweils eingesetzten Faser- 
strangen 42 ausgewechselt werden, wobei jeweils der 
engste Querschnitt des Einfuhrkanals 39 so zu wahlen 
ist, daB er dem Querschnitt des Faserstrangs 42 zuziig- 
lich einem geringen Fuhrungsspiel entspricht Hier und 65 
an der Abwickeleinrichtung 41 wird eine gewisse 
Bremswirkung auf den Faserstrang 42 ausgeUbt, so daB 
dieser mit der ausreichenden AnpreBkraft uber die 


6 

Spreiznocken 43, 44, 45, 45' gezogen wird. Die Einfuhr- 
tiille 38 weist Kanaie 58 filr die Fuhrung eines Tempe- 
riermediums zur Beeinflussung der Abdicht- und 
Bremswirkung auf. 

Dadurch daB mittels der Heizung 40 der Faserstrang 
vor der Einfiihrung in das Gehause 1 erwarmt wird, wird 
verhindert, daB die mit dem Faserstrang 42 zusammen- 
treffende Schmelze an dessen Oberflache einfriert 

Patentanspriiche 

1. Extruder zum Aufbereiten von Kunststoff, mit 
einem Gehause (IX in dem mindestens eine Gehau- 
se-Bohrung (11, 12) mit einer Achse (13, 14) ausge- 
bildet ist, in der jeweils eine Extruder- Welle (15, 16) 
drehantreibbar angeordnet ist, wobei an einem En- 
de der Bohrung (1 1, 12) eine Zufuhrdffnung (54) fur 
Kunststoff und am anderen Ende eine Austrittsoff- 
nung C7) vorgesehen sind und wobei im Gehause (1) 
eine Offnung zum Einfuhren eines Faserstranges 
(42), insbesondere eines Glas- Faserstranges, in die 
Bohrung (11, 12) in Forderrichtung (29) hinter einer 
Aufschmelzzone (4) und zumindest vor dem Ende 
einer Einmischzone (6) vorgesehen ist, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Offnung zum Einfuhren des 
Faserstranges (42) in einen im Gehause (1) ausge- 
bildeten Impragnierkanal (35) mQndet, der - in 
Forderrichtung (29) - hinter der Aufschmelzzone 
(4) aus der Bohrung (11, 12) ausmundet und der - 
in Forderrichtung (29) - hinter seinem Beginn (36) 
mit seinem Ende (57) in die Einmischzone (6) rniin- 
det. 

2. Extruder nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB zwischen Beginn (36) und Ende (57) des 
Impragnierkanals (35) in der Bohrung (11, 12) eine 
Drosseleinrichtung (26) vorgesehen ist 

3. Extruder nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Drosseleinrichtung (26) einstellbar ist. 

4. Extruder nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Drosseleinrichtung (26) einen sich in 
Richtung der Achse (13, 14) der Bohrung (11, 12) 
erstreckenden Drosselspalt (31) aufweist, dessen 
Spaltlange durch Verschieben der Extruder-Welle 
(15, 16) relativ zum Gehause (1) veranderbar ist. 

5. Extruder nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Impragnierkanal (35) einen verander- 
baren Querschnitt aufweist. 

6. Extruder nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Impragnierkanal (35) zur AuBenseite 
des Gehauses (1) hin durch eine verstellbare Be- 
grenzungswand (47) begrenzt wird. 

7. Extruder nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB im Impragnierkanal (35) mindestens ein 
Spreiznocken (43, 44, 45, 45') ausgebildet ist, uber 
den der Faserstrang (42) gef iihrt ist. 

8. Extruder nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich- 
net, daB mindestens ein Spreiznocken (43, 44) quer 
zur Achse (13, 14) der Bohrung (11, 12) verstellbar 
ausgebildet ist 

9. Extruder nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich- 
net, daB mindestens zwei Spreiznocken (43, 44; 45, 
45') relativ zueinander quer zur Achse (13, 14) der 
Bohrung (1 1, 12) verstellbar ausgebildet sind, die in 
Fdrderrichtung (29) hintereinander angeordnet 
sind. 

10. Extruder nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Offnung zum Einfuhren des Faser- 
stranges (42) durch eine EinfQhrtQlle (38) mit einem 
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dtisenartigen EinfQhrkanal (39) gebildet ist 
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